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Abstract of corresponding document: US6129809 
The most important heat-sealing parameters 
must be able to be adapted to different conditions 
of use in a simple and accurate manner. This is 
accomplished by the hot air temperature, on the 
one hand, and the amount of hot air, the speed of 
rotation of the pressing rollers (8, 9) and/or the 
pressing pressure of the pressing rollers (8, 9), 
on the other hand, being able to be controlled via 
controllers (41, 37, 24, 29), wherein a basic 
setting of the set points of these controlled 
variables is performed as a function of material- 
and/or application-specific characteristics, and by 
the position of the hot air nozzle (16) in terms of 
height (H), distance (A) and/or of the oncoming 
flow angle ( alpha ) with respect to the roller gap 
being able to be set by motor operators (18, 19, 
21 ) as a function of the intended use and/or the 
thickness of the workpiece. 
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© HeiSsiegelmaschine 

(§) Bei einer Heifcsiegelmaschine sollen die wichtigsten 
HeiRsiegelparameter auf einfache und prazise Weise an 
unterschiedliche Einsatzbedingungen anpafcbar sein. Die- 
se Aufgabe wird dadurch gelost, dafc zum einen die Heifc- 
lufttemperatur und zum anderen die HeiBluftmenge, die 
Drehzahl der Druckrollen (8, 9) und/oder der Anprefcdruck 
der Druckrollen (8, 9) tiber Regler (41, 37, 24, 29) regelbar 
ist, wobei eine Grundeinstellung der Sollwerte dieser Re- 
gelgrofien in Abhangigkeit von material- und/oder an- 
wendungsspezifischen Kennwerten erfolgt und daS die 
Position der HeilSluftduse (16) in Hone (H), Abstand (A) 
und/oder Anstromwinkel (a) bezuglich des Rollenspaltes 
durch Stellmotoren (18, 19, 21) einstellbar ist, und zwar in 
Abhangigkeit vom Einsatzzweck und/oder der Dicke des 
WerkstCickes. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft cine HeiBsiegelmaschine nach dem 
Oberbegriff des Anspruches 1. 

Durch die US-PS 5 466 326 ist eine HeiBsiegelmaschine 
bekannt, bei der die HeiBlufttemperatur bei Veranderung der 
Vorschubgeschwindigkeit des SchweiBgutes derart nachge- 
fiihrt wird, daB zur Erzielung gleichbleibender SchweiBqua- 
litat bei Zunahme der Vorschubgeschwindigkeit die HeiB- 
lufttemperatur entsprechend erhoht und bei Abnahme der 
Vorschubgeschwindigkeit entsprechend verringert wird. Die 
Anpassung der HeiBlufttemperatur wird hierbei entweder 
durch Eingriff in die Energiezufuhr zum Lufthitzer oder bei 
gleichbleibender Energiezufuhr durch Verstellen einer Ab- 
weisplaite erzielt, die eine variable Mischung von HeiB- und 
Kaltluft ermoglicht. Diese Maschine wurde fur die Durch- 
fuhrung eines ganz bestimmten Arbeitsprozesses konzipiert, 
bei dem offensichtlich stets gleich bleibende Materialien 
verarbeitet werden, denn es ist bei spiels weise kein Hinweis 
auf eine veranderbare bzw. auf unterschiedliche Werte ein- 
stellbare Andruckvorrichtung enthalten. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine HeiBsie- 
gelmaschine zu schaffen, die hinsichtlich der wichtigsten 
HeiBsiegelparameter auf einfache und prazise Weise an un- 
terschiedliche Einsatzbedingungen anpaBbar ist. Die Auf- 
gabe wird durch die erfiridungsgemaBen Merkmale des An- 
spruches 1 gelost. 

Durch die MaBnahme, zum einen die HeiBlufttemperatur 
und zum anderen die HeiBluftmenge, die Drehzahl der An- 
druckrollen und/oder den AnpreBdruck in Abhangigkeit von 
material- und/oder anwendungsspezifischen Kennwerten zu 
regeln, lassen sich die wichtigsten Parameter, welche die 
Siegelqualitat beim HeiBsiegeln beeinflussen genau auf das 
jeweils zu verarbeitende Material einstellen, wobei z. B. in 
einem Datenspeicher einzeln oder in bestimmten Kombina- 
tionen abgelegte Parameter durch Tastenbedienung abrufbar 
sein konnen. 

Bei der erfindungsgemaBen Regelung der HeiBlufttempe- 
ratur ist es von besonderem Vorteil, diese Regelung an den 
jeweiligen Betriebszustand der Maschine anzupassen, in- 
dent im Standby-Betrieb bei in Ruhestellung befindlicher 
Diise die HeiBluft mit Hilfe eines die HeiBlufttemperatur vor 
dem Verlassen der Duse messenden Sensors auf einen kon- 
stanten Wert gehalten wird, wahrend bei Durchfuhrung ei- 
nes HeiBsiegelvorganges die Oberflachentemperatur wenig- 
stens einer vor oder hinter der HeiBsiegeistelle gelegenen 
Stelle des Bandes auf dem fur eine einwandfreie Verbindung 
erforderlichen Wert eingeregelt wird, wobei dieser Tempe- 
raturwert entweder durch empirische Versuche ermittelt 
oder aus entsprechenden Datenblattem entnommen wird. 
Da hierbei die Auswirkung umgebungsbedingter Storgro- 
Ben, wie z. B. wechselnde Raumtemperatur indirekt mit er- 
faBt wird, werden solche StorgroBen ohne zusatzlichen 
MeBaufwand und signalmaBige Verarbeitung mit ausgere- 
gelt. 

Ferner laBt sich durch die motorische Verstellbarkeit der 
HeiBluftdiise deren Position zur HeiBsiegeistelle in Abhan- 
gigkeit vom Einsatzzweck und/oder von der Dicke des 
Werkstiickes einstellen. Eine solche Grundeinstellung der 
Diise mit Beriicksichtigung der Gesamtdicke des Werkstuk- 
kes laBt sich vor Beginn des HeiBsiegelvorganges durch Ab- 
ruf von in einem Datenspeicher abgelegten Einstellwerten 
oder durch direkten Eingriff in die Steuerung der Stellmoto- 
ren durchfiihren. 

GemaB Anspruch 2 wird wahrend eines HeiBsiegelvor- 
ganges als zu ermittelnder Istwert fur die Regelung der 
HeiBlufttemperatur vorteilhafterweise die Temperatur des 
geschmolzenen Klebers gemessen, wodurch gewahrleistet 



wird, daB auch bei sich verandernden Umgebungsbedingun- 
gen die Temperatur des Klebers beim Einlauf des Bandes in 
den Rollenspalt inncrhalb des fur ein einwandfreies HeiBsie- 
gelverbinden mit dem ebenfalls dem Rollenspalt zulaufen- 
5 den Werkstiick erforderlichen Wertebereiches liegt. 

Durch die im Anspruch 3 vorgeschlagene MaBnahme hin- 
ter dem Rollenspalt die Temperatur des nunmehr mit dem 
Werkstiick verbundenen Bandes zu messen und diesen MeB- 
wert mit einem empirisch ermittelten Sollwert zu verglei- 

io chen, der sich bei einem ordnungsgemaB ablaufenden HeiB- 
siegelvorgang ergeben wurde, und dabei den ermittelten 
MeBwert als Istwert einer HilfsregelgroBe in den Rege- 
lungsprozeB einzufuhren, wird ein zusatzlicher Beitrag dazu 
geleistet, daB der HeiBsiegelvorgang stets im erforderlichen 

15 Temperaturbereich ablauft. 

Durch die MaBnahme nach Anspruch 4 kann die Dreh- 
zahl der Druckrollen und damit die Vorschubgeschwindig- 
keit des Werkstiickes und des Bandes z. B. beim Arbeiten in 
en gen Bogen oder Kurven zum Zwecke einer genauercn 

20 Fuhrung des Werkstiickes reduziert werden. Dies erfolgt 
beispielsweise durch ein mit einem Potentiometer gekoppel- 
tes Pedal, wodurch der dem Drehzahlregler zugefuhrte Soll- 
wert prozeBabhangig an die jeweiligen handhabungsmaBi- . 
gen Bedurfnisse anpaBbar ist. Wenn beim HeiBsiegeln von 

25 Kurven oder Bogen die Vorschubgeschwindigkeit reduziert 
wird, so wird der dadurch bedingten Tendenz der Erhohung 
der Temperatur des Klebers durch die Regelung der HeiB- 
lufttemperatur entgegengewirkt, indem die Temperatur der 
HeiBluft in entsprechendem AusmaB reduziert wird, so daB 

30 die Energieeinbringung pro Zeiteinheit in den-Kleber kon- 
stant gehalten wird. 

Durch das Messen der aktuellen Dicke des Werkstiickes, 
die z. B. beim Uberdecken von Quernahten mit umgeschla- 
genen Randbereichen sehr viel groBer als die Dicke des 

35 flach ausgebreiteten einlagigen Werkstuckes sein kann, laBt 
sich gemaB Anspruch 5 die Position der Diise wahrend des 
HeiBsiegelns an die jeweiligen werkstuckgegebenen Bedin- 
gungen anpassen. 
Bei den in Anspruch 6 genannten Storeinfliissen handelt 

40 es sich beispielsweise um die die Siegelqualitat beeinflus- 
senden besonderen Bedingungen zu Beginn eines HeiBsie- 
gelvorganges. Da hierbei das Werkstiick und das zulaufende 
Band noch nicht vorgewarmt sind, wird wahrend des ersten 
ca. 3 cm betragenden HeiBsiegelabschnittes die Energieein- 

45 bringung etwas erhoht, beispielsweise durch Absenken der 
Diise. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Ansprii- 
chen 7 bis 9 angegeben, wobei die MaBnahmen nach An- 
spruch 9 darauf abzielen, eine Uberhitzung des Werkstuckes 
50 zu vermeiden. Dies ist insbesondere dann erforderlich, wenn 
ein Werkstiick eine dampfdurchlassige Membran enthalt, 
die in aller Regel sehr hitzeempfindlich ist. 

Die Erfindung ist anhand eines in der Zeichnung darge- 
stellten Ausfuhrungsbeispieles erlautert. Es zeigen: 
55 Fig. 1 eine Ansicht einer vereinfacht dargestellten HeiB- 
siegelmaschine, 

Fig. 2 eine Seitenansicht der Andruckrollen und der Duse 
und 

Fig. 3 ein Blockschaltbild der Steuerungs- bzw. Rege- 

60 lungseinrichtung der HeiBsiegelmaschine. 

Das Gehause 1 der Maschine besteht aus einem Sockel 2, 
einer Saule 3, einem Stander 4 und einem Arm 5, der in ei- 
nen Kopf 6 ubergeht. Im Kopf 6 ist ein axial bewegbarer 
Trager 7 angeordnet, an dessen unteren Ende eine Druck- 

65 rolle 8 gelagert ist. Die Druckrolle 8 wirkt mit einer an der 
Saule 3 angeordneten Druckrolle 9 zusammen. Die Druck- 
rollen 8, 9 werden durch einen in Fig. 3 schematisch darge- 
stellten gemeinsamen Motor 10 und ein gestrichelt darge- 
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stelltes Getriebe 11 angetrieben. Zum Anheben und Absen- 
ken des Tragers 7 dient ein Druckluftzy Under 12, mit dessen 
Hilfc auch der AnpreBdruck der oberen gegen die untere 
Druckrolle 8, 9 erzeugbar ist. 

Am Kopf 6 ist eine Halterung 13 fur einen Lufterhitzer 14 5 
angeordnet, der iiber ein Rohr 15 mit einer HeiBluftdiise 16 
verbunden ist. Die Halterung 13 weist eine urn eine horizon- 
tale Achsc schwenkbare L-fbnnige Tragerplatte 17 auf, de- 
ren Winkelstcllung durch einen Schrittmotor 18 einstellbar 
ist. Die Tragerplatte 17 ist in nicht dargestellten horizontal 10 
parallel zur Vorschubrichtung verlaufenden Fuhmngen auf- 
genommen und durch einen Schrittmotor 19 horizontal ver- 
schiebbar. Ein den Lufterhitzer 14 tragender U-formiger 
Rahmen 20 ist in nicht dargestellten vertikal verlaufenden 
Fuhmngen der Tragerplatte 17 aufgenommen und mit Hilfe 15 
eines Schrittmotors 21 vertikal verschiebbar. 

Durch den Schrittmotor 18 laBt sich somit der Anstrom- 
winkel a der Diise 16, durch den Schrittmotor 19 der hori- 
zon tale Abstand A der Diise 16 zur oberen Druckrolle 8 und 
durch den Schrittmotor 21 die Hone H der Diise 16 einstel- 20 
len. 

Die in Fig. 3 dargestellte Steuerungs- bzw. Regelungsein- 
richtung enthalt einen Computer 22, der iiber ein Netzteil 23 
betrieben wird. Der Motor 10 fur den Antrieb der Druckrol- 
len 8, 9 wird vom Computer 22 aus iiber einen Regler 24 25 
und ein Leistungsteil 25 betrieben. Zur Ermittlung des Ist- 
wertes der Motordrehzahl dient ein durch den Motor 10 an- 
getriebener Tachogenerator 26, der mit dem Computer 22 
und dem Regler 24 verbunden ist. Der Sollwert der Motor- 
drehzahl wird durch ein Pedal 27 und ein durch dieses ver- 30 
stellbares Potentiometer 28 erzeugt. 

Der Druckluftzylinder 12 wird iiber einen Regler 29 be- 
trieben, dem als Steilglied ein Servoventil 30 zugeordnet ist. 
Das Servoventil 30 beeinfluBt den Druck der von einer 
Druckluftquelle 31 iiber eine Leitung 32 gelieferten Druck- 35 
luft. Zur Erfassung des Druckistwertes dient ein Drucksen- 
sor 33, dessen Signal dem Computer 22 und dem Regler 29 
zugeleitet wird. Uber einen die Stellung des Zylinderkol- 
bens 34 abtastenden Sensor 35 wird wahrend des Schwei- 
Bcns der aktuelle Abstand der oberen Druckrolle 8 von der 40 
unteren Druckrolle 9 ermittelt und dem Computer 22 zuge- 
leitet. Uber die Abstandsmessung der Druckrollen 8, 9 wird 
indirekt die jeweiiige Gesamtdicke des zwischen den 
Druckrollen 8, 9 befindlichen Materials ermittelt, das z. B. 
aus einem durch Nahen angefertigten Werkstiick W und ei- 45 
nem auf die Fadennahte aufzuklebenden Abdeckband B be- 
steht. 

Der Lufterhitzer 14 ist uber die Leitung 32 und eine Ab- 
zweigleitung 36 mit der Druckluftquelle 31 verbunden. Zur 
Regelung der Luftmenge dient ein Regler 37, dem als Stell- 50 
glied ein Servoventil 38 zugeordnet ist. Zur Erfassung des 
Istwertes der dem Lufterhitzer 14 zugefuhrten Luftmenge 
dient ein Sensor 39, dessen Signal dem Computer 22 und 
dem Regler 37 zugeleitet wird. 

Der Lufterhitzer 14 weist ein elektrisch betriebenes Hei- 55 
zelement 40 auf, das iiber einen mit dem Computer 22 ver- 
bundenen Regler 41 und ein Leistungsteil 42 betrieben wird. 
Zur Ermitdung des Istwertes der HeiBlufttemperatur dient 
ein im Rohr 15 angeordneter Sensor 43, der mit dem Com- 
puter 22 und dem Regler 41 verbunden ist. An einer nicht 60 
dargestellten Halterung ist ein Infrarotsensor 44 befestigt, 
der die Oberflachentemperatur der Klebstoffschicht des Ab- 
deckbandes B an einer Steile miBt, die zwischen der Auf- 
treffstelle des HeiBluftstromes und dem Einlaufspalt zwi- 
schen den Druckrollen 8, 9 liegt. Ein zweiter, hinter den 65 
Druckrollen 8, 9 an der besagten Halterung angeordneter In- 
frarotsensor 45 miBt die Oberflachentemperatur des bereits 
mit dem Werkstuck W verklebten Bandes B. Beide Senso- 



ren 44, 45 sind mit dem Computer 22 und dem Regler 41 
verbunden. 

An der erwahnten Halterung ist ein weiterer Infrarotsen- 
sor 46 befestigt, der die Oberflachentemperatur des Werk- 
stiickes W kurz vorErreichen des Rollenspaltes miBt. Dieser 
Sensor 46 ist ebenfalis mit dem Computer 22 verbunden. 

Die Infrarotsensoren 44, 45, 46 sind von bekannter und 
daher nicht naher erlautcrter Bauart und weisen derngemaB 
einen Empfanger fur die vom Band B bzw. vom Werkstiick 
W ausgesandte Warmestrahlung auf. 

Die fur die Verstellung des Anstromwinkels a, des Ab- 
standes A und der Hone H dienenden Schrittmotoren 18, 19, 
21 werden vom Computer 22 aus iiber Leistungsteiie 47, 48 
und 49 gesteuert. 

Der Computer 22 ist femer mit einem Bedienfeld 50 ver- 
bunden, das auBer Bedientasten auch eine Anzeige enthalt. 
Der Computer 22 weist schlieBlich noch eine als Leitung 
dargestellte Datenschnittstelle 51 auf, durch die er mit ei- 
nem Modem oder mit weiteren HeiBsiegelmaschinen ver- 
bunden werden kann. 

Funktionsweise 

Vor Beginn eines HeiBsiegelvorganges wird in Abhangig- 
keit vom zu verarbeitenden Material und dessen Gesamt- 
dicke, d. h. von der Dicke des Werkstiickes W und des auf- 
zuklebenden Abdeckbandes B eine Grundeinstellung der 
HeiBsiegelmaschine vorgenommen, indem aus einem Da- 
tenspeicher der Steuerungs- und Regelungseinrichtung die 
passenden Einstellwerte als Sollwerte fur die Regler 41, 37, 
24 und 29 abgerufen werden. Dernentsprechend wird eine 
bestimmte HeiBlufttemperatur, HeiBluftmenge und ein be- 
stimmter AnpreBdruck eingestellt. Femer wird die mit Hilfe 
der Schrittmotoren 18, 19, 21 die Diise 16 in eine an den Ar- 
beitsgang und die Gesamtdicke des Materials angepaBte Po- 
sition gefahren. SchlieBlich wird auch eine Grundeinstel- 
lung fur die Drehzahl der Druckrollen 8, 9 vorgenommen 
und zwar dergestalt, daB-die bei maximalem Verschwenken 
des Pedals 27 erzielbare maximale Drehzahl an das zu ver- 
arbeitende Material angepaBt ist. 

Unmittelbar nach Einschalten der Maschine und im 
Standby-Betrieb zwischen den HeiBsiegelvorgangen befin- 
det sich die Diise 16 in ihrer Ruhestellung, in der der HeiB- 
luftstrom vom Band B und dem Werkstuck W femgehalten 
wird. In dieser Zeit wird die vom Sensor 43 gemessene Tem- 
peratur des HeiBluftstromes als Istwert fur die Regelung der 
HeiBlufttemperatur verwendet und auf einen Sollwert von 
z. B. 400°C eingeregelt. 

Fur die Durchfuhrung eines HeiBsiegelvorganges wird 
die Diise 16 in ihre Arbeitsstellung geschwenkt, worauf der 
jetzt unmittelbar auf die thermoplastische Klebstoffschicht 
des Bandes B gerichtete HeiBluftstrom den Kleber in einem 
Temperaturbereich von ca. 150-170°C zum Schmelzen 
bringt. Wahrend des HeiBsiegelns wird nunmehr die vom 
Sensor 44 gemessene Temperatur des geschmolzenen Kle- 
bers als Istwert fur die Regelung der HeiBlufttemperatur 
verwendet und innerhalb des vorgenannten Temperaturbe- 
reiches gehalten und zwar auch dann, wenn sich die Umge- 
bungsbedingungen verandern sollten, Mit Hilfe des Sensors 
45 wird die Oberflachentemperatur des zwischen den 
Druckrollen 8, 9 herauslaufenden auf dem Werkstuck W 
aufgeklebten Bandes B gemessen und mit einem empirisch 
ermittelten Sollwertbereich verglichen, wie er sich bei ei- 
nem ordnungsgemaB ablaufenden HeiBsiegelvorgang erge- 
ben wurde und bei z. B. 80 bis 90°C liegt. Der MeBwert des 
Sensors 45 wird hierbei als Istwert einer HilfsregelgroBe in 
den RegelungsprozeB der HeiBluftregelung eingefuhrt. Auf 
diese Weise iassen sich weitere Storeinflusse ausregeln, die 
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z. B. durch noch kiihle oder durch bei langerem Betrieb heiB 
gewordene Druckrollen 8, 9 verursacht sein konnen. 

Zu Bcginn eihes HciBsiegel- bzw. Verklebungsvorganges 
wird wahrend der ersten drei Zentimeter bei etwas abge- 
senkter Diise 16 gearbeitet. Danach wird die Diise 16 durch 5 
den Motor 21 auf die vorgewahlte Normalhohe H angeho- 
ben. 

Beim Vcrkleben des Bandes B in Kurven oder Bogen 
wird durch das Pedal 27 die Drehzahl der Druckrollen 8, 9 
und damit die Vorschubgeschwindigkeit reduziert, so daB io 
die Bedienungsperson das Werkstiick W leichter handhaben 
kann. Durch ein Zeitglied oder eine Rampensteuerung 
wurde der Sollwert des Drehzahlreglers (24) der Verande- 
rung der Pedalstellung gleitend nachgefuhrt, wodurch ab- 
rupte Drehzahlveranderungen vermieden werden. Da sich 15 
auf diese Weise der durch die geringe Vorschubgeschwin- 
digkeit bedingte Temperaturanstieg im Kleber entsprechend 
langsamer als bei einer abrupten Drehzahlanderung aus- 
wirkt, kann der Regler 41 die HeiBl uf I temperatur gleichma- 
Biger an die veranderten Bedingungen anpassen. 20 

Sobald eine Verdickung im Werkstiick W zwischen die 
Druckrollen 8, 9 einlauft und dadurch die Druckrolle 8 an- 
gehoben wird, wird die durch die Verdickung bedingte Ab- 
standsanderung durch den Sensor 35 erfaBt und dem Com- 
puter 22 mitgeteilt. Dies hat zur Folgc, daB bei unverander- 25 
ter Stellung des Pedals 27 der Sollwert fiir den Regler 24 
verringert und damit die Vorschubgeschwindigkeit redu- 
ziert, und die Diise 16 um einige Millimeter angehoben 
wird. Dies hat zur Folge, daB die AnpreBzeit der Druckrol- 
len 8, 9 verlangert und dabei eine erhohte Energieeinbrin- 30 
gung in das Band B erzielt wird, so daB das Band B auch an 
Verdickungsstellen des Werkstiickes W einwandfrei aufge- 
klebt wird und bei wetterfester Bekleidung eine zuverlassige 
Abdichtung an dieser Stelle gewahrleistet. 

Die erfindungsgemaBe HeiBsiegelmaschine eignet sich 35 
insbesondere zur Verarbeitung von Werkstiicken W mit ei- 
ner integrierten dampfdurchlassigen Membran. Da diese 
Membran hitzeempfindlich ist, muB darauf geachtet werden, 
daB das vom HeiBluftstrom fur eine ordnungsgemaBe HeiB- 
siegelung notwendigerweise mit erwarmte Werkstuck W 40 
nicht zu heiB wird. Diese Uberwachung ubemimmt der Sen- 
sor 46. Ubersteigt die Oberflachentemperatur des Werkstiik- 
kes W einen Wert von maximal 80°, so wird ein Warnsignal 
erzeugt, so daB die Bedienperson die Stellung der Diise 16 
dahingehend verandern kann, daB der HeiBluftstrom in ge- 45 
ringerem Umfang auf das Werkstuck W einwirken kann. 

Anstelle des die Stellung des Zylinderkolbens 34 abta- 
stenden Sensors 35 kann auch ein anderer mechanisch oder 
optisch funktionierender Sensor verwendet werden. Ein sol- 
cher Sensor konnte so angeordnet sein, daB seine Abtast- 50 
stelle vor den Druckrollen 8, 9 liegt, so daB schon friihzeitig 
auf Werkstiickverdickungen reagiert werden kann. 

Patentanspriiche 

55 

1. HeiBsiegelmaschine zurn Verbinden eines mit ei- 
nem thermoplastischen Kleber beschichteten Bandes 
mit einem Werkstuck mit einer HeiBluftdiise, einem 
Paar angetriebener Druckrollen und einer Steuerungs- 
und Regelungseinrichtung fur die Temperaturfuhrung 60 
der HeiBluft und den Betrieb der Diise sowie der 
Druckrollen, gekennzeichnet durch folgende Merk- 
male: 

a) die HeiBlufttemperatur ist iiber einen Regler 
(41) regelbar, wobei im Standby-Betrieb der Ma- 65 
schine bei in Ruhestellung befindlicher Diise (16) 
als Istwert die HeiBlufttemperatur vor dem Dii- 
senaustritt und wahrend eines HeiBsiegelprozes- 



ses als Istwert die Oberflachentemperatur wenig- ' 
stens einer vor oder hinter der HeiBsiegelstelle ge- 
legenen Stelle des Bandes ermittelbar ist, wobei 
eine Grundeinstellung der beiden altemativ zuzu- 
ordnenden Sollwerte in Abhangigkeit von mate- 
rial- und/oder anwendungsspezifischen Kennwer- 
ten erfolgt, 

b) die HeiBluftmenge, die Drehzahl der Druckrol- 
len (8, 9) und/oder der AnpreBdruck der Druckrol- 
len (8, 9) sind iiber Regler (37, 24, 29) regelbar, 
wobei eine Grundeinstellung der Sollwerte dieser 
RegelgroBen in Abhangigkeit von material- und/ 
oder anwendungsspezifischen Kennwerten er- 
folgt, 

c) die Position der Diise (16) ist beziiglich Hone 
(H), Abstand (A) und/oder Anstromwinkel (a) in 
Abhangigkeit vom Einsatzzweck und/oder von 
der Dicke des Werkstiickes (W) durch Stellmoto- 
ren (18, 19, 21) einstellbar. 

2. HeiBsiegelmaschine nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB wahrend des HeiBsiegelprozesses 
als zu ermittelnder Istwert fiir die Regelung der HeiB- 
lufttemperatur durch einen Sensor (44) die Temperatur 
des Klebers zwischen der Auftreffstelle des HeiBluft- 
stromes und dem Spalt zwischen den Druckrollen (8, 9) 
meBbar ist. 

3. HeiBsiegelmaschine nach Anspruch 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zusatzlich hinter der HeiBsiegel- 
stelle die Temperatur der Bandriickseite durch einen 
Sensor (45) meBbar und als Istwert einer Hilfsregel- 
groBe dem Regler (41) fur die HeiBlufttemperatur zu- 
fuhrbar ist. 

4. HeiBsiegelmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Sollwert fur den Drehzahlregler (24) wahrend des 
HeiBsiegelprozesses durch ein Einstellglied (27, 28) 
prozeBabhangig steuerbar ist, wobei das Einstellglied 
(27, 28) iiber ein Zeitglied oder eine Rampensteuerung 
mit dem Drehzahlregler (24) verbunden ist. 

5. HeiBsiegelmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Dicke des im Bereich der Druckrollen (8, 9) einlaufen- 
den Werkstiickes (W) durch einen Sensor (35) meBbar 
und in Abhangigkeit des aktuellen MeBwertes durch 
die Stellmotoren (18, 19, 21) eine entsprechende An- 
passung der Position der Diise (16) durchfuhrbar ist. 

6. HeiBsiegelmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB zur 
Kompensation zeit- oder wegabhangig auftretender 
Storeinflusse bei der Energieeinbringung in das Band 
(B) bzw. das Werkstuck (W) die Dusenposition zeit- 
oder weggesteuert gegenuber ihrer Normaleinstellung 
veranderbar ist. 

7. HeiBsiegelmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB vor 
dem Spalt zwischen den Druckrollen (8, 9) die Tempe- 
ratur des Werkstiickes (W) durch einen Sensor (46) 
meBbar und dieser Wert mit einem materialspezifi- 
schen oberen Grenzwert vergleichbar ist, wobei beim 
Uberschreiten dieses Grenzwertes ein Warn- und/oder 
Abschaltsignal crzeugbar ist. 

8. HeiBsiegelmaschine nach einem oder mehreren der 
Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB bei al- 
ien HeiBsiegelmaschinen desselben TVP S die fur dte 
GroBe der Siegelparameter HeiBlufttemperatur, HeiB- 
luftmenge, RollenanpreBdruck, Rollendrehzahl und 
Dusenposition maBgeblichen Vorrichtungen auf ein je- 
weiliges UrmaB abgleichbar sind. 
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9. HeiBsiegelmaschine nach Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Steuerungs- und Regelungsein- 
richtung einen Computer (22) aufweist und dieser iiber 
eine Datenschnittstelle (48) mit anderen HeiBsiegelma- 
schinen oder mit einem Modem verbindbar ist. 
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